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L f invention est relative k une t6te pulverisatrice en tine seule 
pifece pour recipients a aerosols, qui pent Stre mise en place sur 
line soupape de prelfevement portee par le recipient et est munie d*un 
conduit de passage et d'une buse de sortie pour un melange d f un pro- 
5 duit k pulveriser et d'un gaz entralneur. 

Des recipients k aerosols de ce genre, en plus du produit liqui- 
de k pulveriser , contiennent un gaz entralneur dont la fraction 
liquef iee se trouve melang^e avec le produit k pulveriser et dont 
la fraction encore en phase gazeuse remplit 1'espace interieur, non 

10 occup£ par le liquide, du recipient k aerosol. A de tels gaz entral- 
neurs appartiennent par exemple les car bur es d'hydrog&ne fluores et 
chlor^s. Ceux-*ci ont pour r6le, en plus de celui de repousser le 
produit k pulveriser hors du recipient k aerosol, de subdiviser ce 
produit k sa sortie de la buse de la tfite pulverisatrice, par vapo- 

15 risation spontande en gouttes relativement petites de liquide, et de 
produire ce que l"on appellera un cfine de pulverisation, la grosseur 
des gouttelettes decrolt lorsque croit la proportion de gaz entral- 
neur. Du fait que le gaz entralneur represents en general la partle 
la plus co&teuse du contenu du recipient a aerosol, on tend h la 

20 reduire le plus possible. Mais cette reduction de la proportion de 
gaz entralneur est limitee par le fait que, suivant le produit k 
pulveriser et son genre d* application, on ne peut depasser une cer- 
taine grosseur de gouttelettes pour obtenir I'effet de pulverisation 
optimal. 

25 L 1 invention a done pour but de penaettre, grfice a une conforma- 

tion particulifere des conduits de passage de la t6te pulverisatrice, 
de r^duire la proportion de gaz entralneur tout en conservant la 
grosseur de gouttelettes indispensable, la t§te pulverisatrice de- 
vant Stre fabriqu^e economiquement, en une seule pifece, par moulage 

30 par injection de matiere synth^tique et ne devant pas Stre plus coft- 
teuse que les t6tes pulverisatrices usuelles. 

La solution conforms a l 1 invention est caracterisee en ce que, 
en amont de la buse de sortie, est disposee au moins une succession, 
dans le sens de 1' 6coulement du melange de gaz entralneur et de pro- 

35 duit a pulveriser, de zones altemativement de petites et de grandes 
sections, on obtient de cette maniere qu'en raison des multiples 
processus de di'tente et de compression, il se produit, avant mdme la 
detente finale qui a lieu k la sortie de la buse de la tSte de pul- 
verisation, une detente prealable et une homogeneisation croissantes 

40 du melange de gaz,de gaz liqu£f ie et de liquide forme >qui contribuent k 
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r<Jduire davantage la grosseur des gouttelettes aprfes la detente fi- 
nale , en comparaison des tStes pulverisatrices usuelles. 

lea axes longitudinaux de la zone de grande section et de la 
zone de petite section peuvent Stre confondus. Mais on am^liore en- 
5 core I'effet de detente pr^alable et d'homog&idisation en ddcalant 
l'un par rapport k 1* autre et/ou en disposant suivant un certain 
angle lea axes longitudinaux de zones de petite et de grande sec- 
tions voisines. Une telle disposition a pour consequence que le Jet 
de pulverisation frappe la paroi de la zone de grande section sui- 

10 vante, laquelle paroi constitue une surface de re jaillissement et 
provoque un mouvement radial supplementaire du c our ant de gaz et 
de liquide* Le mouvement radial de ce courant de gaz et de liquide 
peut encore Stre augments consid<5rablement par le fait que l'axe 
longitudinal _d»au moins une zone de petite section fait un certain 

15 angle avec l'axe longitudinal d«une zone de grande section, dispo- 
s6e k la suite suivant la direction de I 1 ecoulement, et est dirigS 
tangentiellement par rapport k celle-ci. Dans le cas, par conse- 
quent, ou un mouvement radial trop important donnerait au Jet de 
pulverisation produit un angle d'ouverture trop important, on peut, 

20 pour attenuer le mouvement radial, tout en conservant cependant le 
processus d'homogendisation intime, prevoir une seconde zone de 
petite section, dimensionn£e de telle manifere que les mouvements 
radiaux produits par ces deux zones soient en partie compensds, 
mais en entrainant tan renforcement de la turbulence de 1* dcoulement. 

25 D'une mani&re avantageuse, les surfaces interieures d'au moins 

les zones de grande section sont realisees, au moins selon une di- 
rection d'axe, sous forme de surfaces de revolution. 

Selon un autre mode de realisation de 1» invention il est pos- 
sible aussi d 1 augmenter, suivant le sens de l'dcoulement du melange 

30 de gaz entraine et de produit k pulveriser, les dimensions de chaque 
zone de grande section par rapport k celles d'une zone oorrespon- 
dante disposee en amont relativement au sens de l f £coulement, ainsi 
que les dimensions de chaque zone de petite section par rapport k 
celles de la zone de petite section correspondante disposee en a- 

35 mont relativement au sens de 1" ^coulement. De cette manifere on peut 
ameliorer l'effet de detente prealable. 

le rapport des sections de la zone de grande section et de la 
zone de petite section devrait Stre au moins de 1,5/1. 

les zones de petites et de grandes sections peuvent, en utili- 

40 sant une technique de demoulage particulifere fixee par le mode de 
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construction de l 1 outil de moulage par injection, 6tre fabriqu£es 
facilement et sans complications^! ddpenses supplementaires. La ma- 
ture synthetique obbenue sous forme rigide eprk s le processus de moulage 
par injection, du fait que le processus de demoulage est effectue 
5 aussitSt apres avoir atteint la temperature de solidification de la 
matiere synthetique, presente encore, sous 1' action de la cbaleur 
r^siduelle qui subsiste encore, un comport ement elastique et f en ou- 
tre, du fait que les molecules de matiere synthetique ne sont encore 
pas rigidifiees, ce que l'on appellera un certain pouvoir de rappel. 

10 Lorsque l*on donne k la piece de matiere synthetique, au cours du de— 
moulage de la tige formantles zones de petites et de grandes sec- 
tions, la possibility de s'elargir radialement, k peu prfes sous la 
forme d'un espace annul aire libre, forme pr£c£demment obligatoire- 
ment par le mode de construction de l f outil et entourant les zones 

15 de petites et de grandes sections, il ne se produit f par suite du 
comportement indiqud de la matiere synthetique, aucune variation de 
forme permanente de la pi&ce moulds par injection* Dans cet ordre 
d f idees, il est recommande, conformement k l f invention, d'utiliser. 
un dispositif dans lequel un premier outil, correspondant a la for- 

20 me d'au mo inn une zone de grande section et d'une zone de faible sec- 
tion, est dispose et peut Stre deplace coaxialement par rapport h 
un second outil analogue a une douille, lequel entoure le premier 
outil en laissant subsister un certain espacement radial. 

II est alors avantageux de mettre en oeuvre un procede de de- 

25 moulage d*une piece de matiere synthetique, correspondant a la tSte 
pulv^risatrice conforme a 1' invention, moulee par injection, en uti- 
lisant le dispositif precite, procede selon lequel l f outil en forme 
de douille seul est enleve le premier de la pifece moulee par injec- 
tion, avant que soit retire 1' outil constituant la chambre d'expan- 

30 sion. Cette technique de demoulage permet de mettre a profit le com- 
portement elastique de la matifere, qui result e de la chaleur r£si— 
duelle subsist ant encore dans la pi&ce moulee par injection* la pie- 
ce de matiere synthetique, gr&ce h 1' extraction prealable de l 1 outil 
en forme de douille, peut^lorsqu^on retire 1' outil constituant la 

35 chambre d 1 expansion^ 1 elargir elastiquement, radialement, vers l*ex- 
terieur, sans que le comportement elastique, mentionne plus haut, de 
la matiere synthetique, entraine de variations de forme permanentes 
de la piece moulee par injection. 

L 1 invention est exr»liquee plus en detail ci-apres k I'aide 

40 d 1 exex-nples , illustratif s mats nullement limitatifs, en se referant 
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auz des sins annexes dans les quels : 

- la figure 1 est une coupe d'une t6te pulv^risatrice en une 
seule pifece comportant en amont de la buse de sortie, une zone de 
grande section et une zone de petite section, 

5 — la figure 2 est une coupe d'une t6te pulvdrisatrice compor- 

tant une succession de zones de petite et de grande sections, dont 
les dimensions generales vont en croissant suivant le sens de I'^cou— 
lenient, 

- la figure 3 represente en coupe un stade du processus de d£- 
10 moulage des outils pour les retirer d'une piece moulds par injection 

correspondant h la tfite de pulverisation de la figure 1 f 

- la figure 4 est une coupe d'une t§te pulverisatrice munie 
d'une zone de grande section et d'une zone de petite section deca- 
lde par rapport h I 1 axe de la buse de sortie, 

15 - la figure 5 est une coupe h grande echelle de la zone de 

grande section de la figure 4, 

- la figure 6 est une tige d'outil destines h la fabrication 
d'une zone de grande section, correspondant a la figure 4 ou k la 
figure 5, munie d'une surface de rejaillissement, 

2o - la figure 7 est une coupe suivant la ligne VII - VII de la 

figure 6, 

- la figure 8 est une coupe analogue a celle de la figure 7 oil 
on a represents une ligne de courant relative k la composante ra- 
diale du courant , 

25 - ia figure 9 represente un autre mode de realisation d'une ti- 

ge d'outil, 

- la figure 10 est une coupe d'une tSte pulverisatrice , dispo- 
a6e sur une tige de soupape, comportant une zone de petite section, 
faisant un angle d f environ 90° avec la direction d'£coulement de 

50 sortie, dispos£e en amont d'une zone de grande section, 

- la figure 1 1 represents une coupe partielle de la disposi- 
tion d' outils destines k la fabrication de la zone de grande section 
de la figure 10, 

- la figure 12 est une vue des outils de la figure 11 ou on a 
55 represente la surface de rejaillissement, 

- la figure 13 represente une disposition de tiges d' outils 
pour realiser une zone de petite section tangentiellement h une zo- 
ne de grande section, 

- la figure 14 est une coupe suivant la ligne XIV - XIV de la 
40 figure 13, 
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- la figure 15 represente une disposition d"outils pour reali- 
ser deux zones de petit diametre disposees tangentiellement h angle 
droit par rapport h une zone de grand diam&tre, 

- la figure 16 eat une coupe suivant la ligne XVI - XVI de la 
5 figure 15, 

- la figure 17 est une coupe d'une disposition d'outils pour la 
fabrication de deux zones coaxiales de grandes sections et de deux 
zones de petites sections disposdes tangentiellement, et 

- la figure 18, enfin, represente une disposition d'outils, des- 
10 tines k la fabrication d'une tSte pulverisatrice a zones de petites 

sections, selon les figures 10 a 18, disposees a angle droit, debou- 
chant dans une zone de grande section. 

La figure 1 represente une t6te pulverisatrice 20, comportant 
un evidement 21 destinee k recevoir une tige tubulaire de soupape, 
15 non representee sur la figure, d'une soupape de preincrement d f un 
recipient a aerosol. La surface de butee 22 de cet evidement 21 ne 
attend que sur la moiti<5 environ du plan de section droite de I'evi- 
dement 21, tandis qu'au-dessus est prevu un conduit d 9 amende 23 qui, 

on ^f 113 ^ 1 ® ?% B - present, serait reconvert partiellement par la surface 

20 d^xtremite tte la tige tubulaire de soupape. lie condfu/t d^amenee 23 
est raccord^ a sa partie superieure a travers une zone de 
petite section 24 , a une zone de grande section 25, laquelle debouche 
dans une buse de sortie 26. La zone de grande section 25 presente, 
dans le plan de la figure, une forme a peu pr&s circulaire. D'une 

25 maniere avantageuse, il en va de m§me dans un plan perpendiculaire au 
plan de la figure, de sorte que la zone de grande section aurait dans 
ces conditions une forme spherique. La buse de sortie 26 est situee 
un peu en retrait a I 1 interieur de l'ouverture de l 1 embouchure 27 
de la tSte pulverisatrice. Un espace annulaire libre 28 entoure coa- 

30 xialement essentiellement la zone de petite section 24, la zone de 
grande section 25 et la buse de sortie 26, et est astreint k diver- 
ses conditions de technique de fabrication, ainsi qu'on I'expliquera 
ci-apres, Les axes longitudinaux de la zone de petite section 24 et 
de la buse de sortie 26 sont confondus, le centre dei, zone de grande 

35 section 25 etant dispose sur cet axe commun. On peut voir que dans la 
zone de grande section on obtient un eff et de detente prealable et 
d'homogeneisation du melange de gaz entratneur et de produit a pul- 
veriser, qui a pour *r?ut de fournir une gross eur de gouttelettes re- 
lativement petite, apres la detente finale. 

40 Dans cet ordre d'idees, on peut obtenir un effet pratique encore 

superieur avec la tSte pulverisatrice de la figure 2, dans laquelle 
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lea memes pieces ont et<§ designees par lea memes references numeri- 
quea. On peut voir qu'ici encore, a angle droit de la partie supe- 
rieure du conduit d' amende 23, part a angle droit une zone de petite 
aection 30, qui, de meme que aur la figure 1 , a une aection plua pe- 
tite qu'une zone de grande aection 31 disposes a aa auite. A la sui- 
te de cette zone de grande aection 31 aont disposees deux autrea 
zones de grandee aections 32 et 33, qui communiquent respect ivement 
entre ellea par dee zonea de petitea aectiona 34 et 35, tandis que 
la zone de grande section 33 debouche dans une buse de sortie 36. On 
peut voir que lea zonea de petitea aectiona 30, 34 et 35, de meme 
aus8i que la buse de aortie 36, presentent un diam&tre qui va en 
augmentant auivant le eena de l'ecoulement de sortie. II en va de 
meme dea zones de grandee aectiona 31 , 32 et 33 disposees a la aui- 
te I'une de 1' autre. Lea axea longitudinaux centraux dea zones de 
15 petites sections alnsi quedeDabuee de sortie et les centres des zo- 
nes de grandes sections eont disposes but un axe eommun. 

La figure 3 represents un moule 37 pour le moulage par injec- 
tion d'une pifece 38. Une tige 39, destinee a former la zone de 
grande section 25 de la figure 1 , est fixes a son extremity poste- 
rieure dans une piece glissante 40 qui eat aoumise a 1' action dun 
ressort de compression 41 . Ce ressort de compression 41 est log<§ 
a l'interieur d'une cavite cylindrique longitudinale 42 d»un second 
outil 43 qui peut egalement coulisaer longitudinalement a l'intd- 
rieur d'une cavite cylindrique 44 du moule 37. Sur la figure, 1» ou- 
til 43 est de^a extrait de la piece moulee par injection 38, de sor- 
te que.celui-ci laisse subsister l'espace annulaire libre 28. On 
peut alora retirer la tige 39 de la piece moulee 38. Dana ce cas 
il se produit une deformation elaatique de la partie 38a de la 
piece moulee qui est encore chaude a la suite du moulage" par injec- 
tion, de sorte que les molecules de matiere synthdtique ne sont pas 
encore rigidifiees. Par consequent la piece presente encore un pou- 
voir de rappel et peut done reprendre sa poaition initiale apree le 
demoulage de la tige 39. 

la tete pulverisatrice 45 de la figure 4 ae distingue de la 
35 tete pulverisatrice 20 de la figure 1 et de la tete pulverisatrice 
29 de la figure 2 principal ement par le fait qu'une zone de petite 
aection 46, qui relie encore un conduit d' amende 23 et une zone de 
grande section 47, est decalee par rapport a une buse de sortie 48. 
L'ecoulement qui en resulte est represents sur la figure 5 qui re-* 
produit a grande echelle la zone de grande section 47 par une fleche 
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49 dirigee suivant une ligne de c our ant. L* entree, dirigee tangen- 
iiellement, de la zone de petite section 46 dans la zone de grande 
section 47, entratne un mouvement tourbillonnaire supplementair e , car 
la surface inxerieure ineurvee agit en 47a en surface deflectrice de 
5 rejaillissement, qui devie le courant de gaz et de liquide en I'ame- 
nant dans la zone de grande section et en erapSchant ainsi tout d'a- 
bord le passage direct a travers la buse de sortie 48 d'une fraction 
du courant de gaz et de liquide. 

La figure 6 represente une tige d'outil 50, dans laquelle est 

10 prevue la realisation supplementaire d f une surface de rejaillisse- 
ment 51 sur laquelle vient f rapper le jet sortant de la zone d f en- 
tree de petite section 50, comme on le voit sur la figure 7, ce qui 
ajoute encore.au mouvement axial du courant de gaz et de liquide , une 
composante radiale plus ou mo ins forte selon la conformation de cette 

15 surface, comme I'indique sur la figure 8 la fleche 54 qui symbolise 
une ligne de courant* 

La figure 9 represente une autre tige d'outil 55 destinee h for- 
mer une surface de rejaillissement 56 de forme different e. 

La figure 10 represente une tSte pulverisatrice montee sur une 

20 tige de soupape 58. Un conduit d'amenee 59 est degage au-dessus de 
la section libre de la tige de soupape 58 et debouclie au-dessus d'une 
zone, dirigee vers le haut, de petite section 50 a I'interieur d'une 
partie posterieure d'une zone de grande section 61, dont 1* axe lon- 
gitudinal est dirige a peu pres a 90° de I'aace longitudinal de la 

25 zone de petite section 60. Le produit a pulveriser est ainsi devie 
de sa direction axiale. La zone de grande section 61 a une section 
elliptique et debouche cosucialement dans une buse de sortie 62, 

La disposition d'outils destinee h la fabrication d'une tSte 
pulverisatrice de ce genre est representee sur la f igure 1 1 . Une 

30 "ki£ e d'outil 63 comporte un evidement 64, h I'interieur duquel vient 
S* engager, en position de f onctionnement, une tige 65 d'un autre ou- 
til 66, 

Au contraire la figure 12 represente une surface de rejaillis- 
sement suprlementaire 67, qui est soumise au courant de liquide et 
35 imprime a celui-ci un mouvement radial supplementaire. 

Oontraiz^ement au cas T)recedent, les figures 13 et 14 represen- 
ted une position, disposee tangentiellement et a 90° par rapport 
a I'axe longitudinal de la zone de grande section 63 , d'une tige 65a, 
de sorte que, de cette maniere, le courant de gaz et de liquide subit 
40 un deplacement radial dirige suivant la fleche 68 de la figure 14. 
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Sur lea figures 15 et 16 on a represents une disposition d» ou- 
tils, dans laquelle un outil forme deux zones d 1 en tree de petites 
sections 69 et 70, qui debouchent par all Element l'une h 1 1 autre de 
deux edtes opposes, aLnsi que tangentiellement , dans une zone, for- 

5 m6e par la partie d 1 outil 71 de grande section, et sont disposes h 
environ 90° de l'axe longitudinal de cette zone. Les deux zones de 
petites sections 69,70 sont situ^es h peu pres dans le mgme plan de 
section de la zone de grande section 71 et produisent ainsi des mou- 
vementa radiaux de directions opposees du courant de gaz et de liqui- 

10 de, qui, selon le rapport de sections choisi des deux zones de peti- 
tes sections, se compensent totalement ou partiellement , tout en 
maintenant cependant le processus d'homogdndisation, 

Sur la figure 17 on peut distinguer des zones de petites sec- 
tions 72, 73 qui se terminent, h peu pres a mi— hauteur, dans une 
15 zone de grande section 74 et dont les sections sont plus grandes 

que celles des zones correspondantes de la figure 16. Les differences 
ne portent done que sur la nature de la technique des outils. 

La figure 18 representee une tfite pulverisatrice 75 qui se dis- 
tingue essentiellement des dispositions des figures 15, 16 et 17 par 
20 une autre zone de grande section 79 k conduit de passage rectiligne. 
B' autre part, la tSte pulverisatrice est egalement montee sur une 
tige de soupape 58, dont la section de libre passage se prolonge par 
un conduit d'amenee 76. De ce conduit d f amende partent, de deux ed- 
tes opposes, des zones d* entree de petites sections 77, qui corres- 

25 pondent aux outils 69, 70 ou 72, 73. Une zone de grande section 28, 
disposee k la suite des deux zones d f entree 77, est raccord^e coa- 
xialement par une zone 80, dont la section n'est que legferement re- 
duite, k la zone de grande section 79 et k une buse de sortie 81. Ici 
aussi les zones de grandes sections et de petites sections sont en- 

30 tourees par -un espace annulaire libre 82, qui laisse une certaine 
elasticity a la parol 75a qui entoure les zones, lors du demoulage 
de la piece moulee par injection. 

Une disposition complete d f outils, destines k la fabrication 
dMine t6te pulverisatrice comportant une zone de grande section k 

35 zones d 1 entree, dirigees tangentiellement, de petites sections, est 
reconnaissable sur la figure 19. L f outil 69 des figures 15, 16 et 
17 peut §tre deplae<§ verticalement vers le haut et vers le bas sui- 
vant le sens indique par une flkche sur lajf igure ou il est repre- 
sents en position de fonctionnement pour le moulage par injection 

40 de la tSte pulverisatrice. L' outil s' engage a l'interieur de la tige 
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d'outil 71 qui peart §tre deplacee horizontalement d'un mouvement de 
va-et-vient suivant la direction indiquee par une fleche. Cette tige 
d'outil 71 est guidee a l f inter! eur d'une douille d'outil 83, oil elle 
peut coulisser longitudinalement, dont la parti e anterieure situee 

5 en regard de la piece moulee par injection est realisee sous une 

forme correspordant a l f espace annulaire libre k realiser. Au demou- 
lage, on commence par enlever l f outil 69 hors de la pifece moulee 
par injection, ensuite on retire I'outil 83 jusqu'k une but4e 84, 
en forme de coupelle, de la tige d f outil 71 et ensuite seulement on 

0 retiisla tige d'outil 71 elle-mSme hors de la pi&ce moulee. Ainsi 
qu'on l f a dejk expos**, on procede de cette maniere du fait que Oa 
paroi entourant la chambre d 1 expansion, par suite de l f espace annu- 
laire exterieur libre qui a ete menage et par suite de l f Elastic! t6 
resultant de la ehaleur subsistant dans la pi&ce de mati&re synthe- 

5 tique, peut se prater sans variation de forme permanente h 1* extrac- 
tion consecutive de la tige d'outil 70 et peut revenir a sa forme 
initiale. 

les tStes pulverisatrices qui ont ete decrites permettent de* 
se rendre compte que gr&ce a la disposition propre des zones de 

0 petites sections et a leur disposition par rapport aux sones de 
grandes sections, de formes appropriees, on peut reduire la quan- 
tity de gaz entraineur mi3e en jeu dans cliaque recipient a aerosol 
tout en conservant la grosseur de gouttelettes qui est necessaire, 
la fabrication d'une t6te pulverisatrice en une seule piece etant 

5 assuree, d f une maniere economique, par moulage par injection en une 
seule phase de matiere synthetique. 

u omme il va de soi et comme il restate d'ailleurs dejk de ce 
qui precede, l f invention ne se limite nullement h celui de ses 
modes d f application, non plus qu'k ceux des modes de realisation 

) de ses diverses parties, ayant ete plus specialement indiques; elle 
en embrasse, au contraire, toutes les variantes. 
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- RBVMDICATTONS - 

1 - TSte pulverisatrice en une seule piece, pour recipients a 
aerosol% qui peut Stre mise en place sur une soupape de prelfevement 
portee par le recipient et est atunie d'un conduit de passage et 

5 d'une buse de sortie pour un melange de produit a pulveriser et de 
gaz entraineur, laquelle tSte pulverisatrice est essentiellement 
caracterisee en ce que, en amont de la buse de sortie (26,36,48,62, 
81), est disposes au moins une succession, dans le sens de l'ecoule- 
ment du melange de gaz entraineur et de produit a pulveriser, de 
10 zones altemativement de petites et de grandes sections (24,25;30, 
31,32,33,34,35;- 46,47; 60,61; 69,70,71; 72,73,74 ; 77,78,80,79) dis- 
pose"es a la suite l'une de 1' autre. 

2 - TSte pulverisatrice selon la revendication 1 , caracterisee 
en ce que les axes longitudinaux de la zone de grande section (25; 

15 31,32,33; 78,79) et de la zone de petite section (24 ; 30,34, 35;80) 
sont confondus. 

3 - TSte pulverisatrice selon la revendication 1 , caracterisee 
en ce que les axes longitudinaux de zones de oetite et de grande 
sections (46,47) voisines sont decalee l'un par rapport a 1' autre. 

20 4 _ TSte pulverisatrice selon la revendication 1 , oaracterise*e 

en ce que les axes longitudinaux de deux zones de petite et de gran- 
de sections voisines (60,61 ;69, 70,71 ; 72,73, 74;77, 78) forment entre 
eux un certain angle. 

5 - TSte pulverisatrice selon l'une quelconque des revendica- 
25 tions 1,3 et 4, caracterisee en ce que 1» axe longitudinal d'au moim 
une zone de petite section (65fi) fait un certain angle avec l»axe 
longitudinal d'une zone de grande section (63) disposed a la suite 
suivant la direction de 1 » ecoulement et est dirige" tangentiellement 
par rapport a celle-ci. 
30 6 - TSte pulverisatrice selon la revendication 5, caracteri- 

see en ce que deux zones de petites sections (69,70; 72,73; 77) 
debouchent tangentiellement dans une zone de grande section (71 ;74; 
78) dans un mSme plan de section de cette derniere zone. 

7 - TSte pulverisatrice selon l'une quelconque des revendica- 
35 tions 1 a 6, caracterisee en ce que, suivant le sens de 1 • ecoulement 
du melange de gaz entraineur et de produit a pulveriser, les dimen- 
sions de chaque zone de grande section (31,32,33) sont augmentees 
par rapport a celles d'une zone correspondents (30,34,35), disposers 
en amont relativement au sens de 1' Ecoulement, et que les dimensions 
de chaque zone de petite section (30,34,35) sont augmentees par 
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rapport a celles de la zone de petite section correspondante dispo— 
see en amont relativement au sens de l 1 ^coulement. 

8 - Tfite pulverisatrice selon l'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 7, caracterisee en ce que les surfaces interieures d'au 
moins les zones de grandes sections sont realisees, au moins selon 
une direction d'axe, sous forme de surfaces de revolution. 

9 - TSte pulverisatrice selon I 1 une quelconque des revendica— 
tions 1 a 8, caracterisee en ce que le rapport des sections f de la 
zone de grande section et de la zone de petite section est d f au moizs 
1,5/1. 

10 - Dispositif pour la fabrication d'une tSte pulverisatrice 
selon I 1 -une quelconque des revendi cations 1 a 9 9 caracteris^ en ce 
qu'un premier outil (29) , corr espondant a la forme d*au Tnr>i^f» une 
zone de grande section et d'une zone de petite section, est dispo- 
se et peut Stre deplaee coaxial ement par rapport a un second outil 
(43) analogue a une douille, lequel entoure le premier outil en lads- 
sant subsister un certain espacement radial. 

11 - Proced£ pour le demoulage d*une pifece de matiere syntheti- 
que t correspondant a la tSte pulverisatrice, selon l T une quelconque 
des revendi cations 1 h 9, moulee par injection en utilisant un dis— 
positif selon la revendication 10, caracterise en ce que 1" outil en 
forme de douille (43) seul est enleve le premier de la piece moulee 
par injection (38) avant que soit retire 1* outil (39) correspondant 
a la zone de grande section. 




2122053A5„L> 




BNSDOCID: <FR 2122053A5J_> 



71 01379 



2122053 




69— 






Fig.® 




BNSDOCID: <FR 2122053A5.J . > 



